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1 . 

On connait diverses formes de mat^riaux enrobes bu 
encapsules dans des articles en verre, conune par exemple 
dans la bouteille en verre d'ornement du brevet des 
Etats-Unis IJo. 502.461 et le ruban de rerre arme du 
5 brevet des Etats-Unis No. 3*305.335. La bouteille en 
verre d'ornement du premier de ces brevets comporte des 
particules enrobees formees dans le fond de la bouteille 
en pressant initialement du verre en fusion sur une cou- 
che de particules de verre pulverise pour op^rer une 
^0 agglomeration entre celui-ci et celles-la en formant 

un palet circulaire* Aprfes avoir ete rigidifi^, ce palet 
est retourne et place sur le fond d'un moule de souffla-. 
ge, et I'on souffle dans le moule une bouteille en verre 
q.ui couvre lea particules agglomerees du palet et enrobe 
15 ces particules entre le verre presse et le verre souffl^ 
dans le fond de la bouteille soufflee^ Dans le second 
brevet cite, une toile metalliq^ue est enrob^e entre deujz 
couclies de verre en fusion au fur et k mesure q.u*elle 
passe entre une paire de rouleaux de coiilage pour for- 
20 mer vin ruban de verre arme. 

En plus de I'enrobage complet de materiaux dans 
des articles en verre comme decrit dans les brevets ci— 
dessus cites, il est egalement connu de sceller ou 
d*encastrer des articles dans du verre en fusion au 
25 cours d'une operation de pressage, par exemple oomme 
decrit aux brevets des Etats-Unis Nos. 314*828 et 
. 2.219.573 et comme suggere k la page 22 de "THE GLASS 
IMDUSTRY", Avril 1978. Selon le brevet dea Etats-Unis 
No. 314.828, une charge de verre en fusion est d^posee 
30 dans un moule, et un piston portant une tige m^tallique 
descend dans le verre en fusion k I'effet de presser 
celui-ci k la forme d^un bouton de verre et d*y encas- 
trer l*une des extremit^s de la tige. De son cOt^, le 
brevet des Etats-Unis No. 2. 219.573 decrit la formation 
35 d'un panneau en verre ayant un chassis metalliq.ue 

incorpor^, par mise en place du chassis k I'int^rieur 
d*\m moule et pressage d*une paraison de verre en fusion 
en contact avec le ch&ssis de fagon k encastrer un 
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rebord p^riph^riq^ue interievtr de ce chassis dans le 
panneau en verre. Ce dernier brevet decrit ^galement 
la mise en place de broches k I'int^rieux d*un ensemble 
de moulage de fa9on k faQonner one paraison par pressage 
5 autoxir de celles-ci et k solidariser les broches par 

scellement dans le corps en verre ainsl form^* L* article 
• de THE GLASS IITOUSTHT intitiil^ "The Mechanical and 
Chemical Aspects of 6-lass Sealing - Part II" de Marcus 
T. Borom (pp. 19-26) indique k la page 22 q.ue, du point 

10 de vue de la fabrication, il est possible de former un 
scellement verre-metal par encastrement d'^l^ments 
metalliques dans xm mouley coulage de verre.autour de 
ceiix-ciy et transformation de la pi^ce en un vitroc^rEime 
L'dtat de la technique ci-dessus rappel^ fait 

15 appaxaitre qu'il ^tait souh.aitable pour diverses raisons 
de pouvoir enrober ou sceller diff^rents materiaux 
dans des articles en Terre* La pr^sente invention se 
rapporte au pressage d'une pi^ce rapportde thermiquemen*fc 
conductrice k l^intdrieur d'un article en verre press^, 

20 tel qu*un recipient de cuisson de dessus de fourneau ou 
recipient de cuisson k chauffage indirect, k I'effet de 
procurer une repartition de chaleur plus uniforme sur 
I'^tendue des surfaces de transfert de chaleur de ce 
genre de recipient, que la chaleur soit cr^^e par des 

25 moyens de conduction classique ou par rayonnemeni;, par 
induction ou par micro-ondes* En consequence, en consi- 
deration de ce qui pr^c^de, le brevet des Etata-TJnis 
Fo« 3.410.989 est d'un intdrSt particulier* Selon les 
enseignements de ce brevet, un article en verre ou en 

30 vitrocerame formant recipient de cuisson pr^sente un 

fond dans lequel est m^nag^e une cavitd k surface plane 
relativement grande oil est dispose xm element de trans- 
fert de chaleur en graphite, et une plaque de la mSme 
matifere que le recipient coiffe cet element de fa^on h 

35 I'enfermer de fagon etanche k 1« inter ieur de la cavite 
aveo un ciment refractaire. Bien que la cavite soit 
apparemment realises au fagonnage initial du recipient 
ou ulterieurement usinee dans le fond de ce dernier de 
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fa5on a permettre d'y sceller une plaque exterieuxe 
de la m6me matl^re a frottement doixz, il est fait 
remaxquer dans ce brevet qu'on pourrai"fc fagonner le 
recipient parpressage de fagon classique et sceller 
5 au fond de celui-cl xme plaque en graphite par pressa- 
ge d*une deuxifeme paraison de Terre en fusion par- 
dessus« Selon les dispositions envisag^es par le 
brevet, 1 'article serait initialement fagonne par 
pressage de fagon classique a partir d*tbie paraison 

10 de matifere fondue, puis laiss6 a refroidir jusqu'k 

une temperature inf drieure k son point de ramollisse- 
ment» Une plaque en graphite serait ensuite apposes 
contre une surface du fond de 1* article, et 1 'article . 
serait rechauffe jusqu'au voisinage de son point de 

15 ramollissement* Une autre paraison de matifere fondue 
serait ensuite deposee par-dessus la plaque en graphite 
et fa^onn^e par pressage de fagon a realiser une plaque 
de recouvrement pour la plaque en graphite • La matifere 
fondue de la plaque de recouvrement se retrouverait 

20 soell^e par fusion ^la mati^re de I'article et elle 
viendrait ainsi emprisonner herm^tiquement la plaque 
en graphite au sein du fond de I'article* 

Non seulement chacun des deux procedds — k pla- 
' que scell^e et k deuxifeme paraison - d'enxobage de la 

25 plaque en graphite decxits dans le brevet ci-dessus 

cite necessitent des techniques de fabrication coilteuses 
et lentes, mais ils tendent aussi k donner lieu k tin 
emprisonnement d'air dans la cavite d» encapsulation et 
ne se prfitent pas toujours au soudage ^ventuel de la 

30 piece enrobee k 1' article presse. Par ailleurs, et bieh 
qu'il ne s'agisse pas Ik d*un element de I'etat de la 
technique, la Demanderesse a connaissance d'autxes 
tentatives pour enr obex du silicium, du graphite et 
similaires dans des articles presses, tentatives oil 

35 I'on place une pifece xappoxtee entxe une pxemiexe paxai- 
son ou chaxge et une deiaxi^me paraison ou charge en la 
pressant ensuite en un article; et ou l»on place une 
pifece rapportee sur une premiere paraison initialement 
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press^e avec pressage d'une deuxi^me paraison par-des— 
sus la premiere, avec ou sans laps de temps entre ces 
pressages. Toutefois, ici encore, de l^alr a tendance 
a s *eiziprisoimer autour dea bords de la pi^ce rapportde, 
5 ce qui produit des d^fauts dans 1* article en Terre et 
s' oppose au soudage complet de la pieoe rapportee 
k la matifere de paraison lorsq^u'on le ddsire* En outre, 
vu q.ue ces solutions ne permettent pas de supporter 
convenablement la pifece rapportee, celle-ci a tendance 

10 k Be ddplacer et k se fissurer au pressage • 

L'un des buts de la pr^sente invention est par 
cons^g,uent de proposer un proced^ et un appareil per— 
mettant d'enrober ou d'encapsuler de fagon facile et 
economig^ue une pifece rapportee thermiq^uement conduc- 

15 trice k I'int^rieur d'un article press^ lors du fa^on- 
nage de 1* article par pression k partir de verre en 
fusion* 

Sous sa forfiie la plus simple, la pr^sente 
invention propose un nouveau mode d'enrobage d*une 
. 20 pifece rapportde thermiquement conductrice k I'int^rieur 
d'un article en verre au moment du fagonnage de cet 
article par pression* 

Une premiere charge de verre fondu est places k 
I'intdrieur d'un moule, et un piston presse initiale- 

25 ment la charge k la forme desir^e en pressant simulta- 
n^ment une pi^ce rapportee dans la charge de f agon que 
la pi^ce rapportee se place sensiblement au ras de la 
partie sup^rieure du pressage initial* ITne deuzi^me 
charge de verre fondu est immddiatement appliqu^e k 

50 1» article initialement press6 de fagon k venir se pla- 
cer sur la pi^ce rapportee encastr^e, et cette deuxifeme 
charge est ensuite presses la forme finale de 1 •arti- 
cle, ce qui/fait fusionner avec le verre du pressage 
initial autour de la p^riph^rie de la pifece rapportee 

35 en donnant lieu k I'enrobage ou encapsulation de la 
pifece rapportee au sein d^un article monobloc* 7u que 
la pifece rapportee est initialement press^e au ras da 
verr environnant de la premiere charge, il ne se pro- 
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duit pas d'empris^onnement d'air ou d'autres defauts 
autour de la pifece rapportee, ce qui permet de reali- 
ser \m soudage complet le cas echeant. 

Les caracteristiques et avantages de I'inven- 
5 . tion ressortiront plus amplement de la description 
donnee ci-apres k titre d'exemple non limitatif en 
reference aux dessins annexes, sur lesquels : 

les figures 1 k 4 constituent une serie de vues 
partielles en coupe verticale d'un appareil de fagonnage 
10 qui illustrent les operations de mise en oeuvre de la 
presente invention et repr^sentent respectivement le 
chargement d'une premiere cliarge, le pressage initial 
d'une piece rapportee dans cette charge, le chargement 
d'une deuxieme charge et le fagonnage par pression de 
15 I'article fini; et 

les figures 2a et 4a representent le fagonnage 
d*une variant e de realisation semblable k celle repre- 
sentee sur les figures 1 a 4« 

Conune le montrent les figures 1 a 4, un moule 10 
20 comportant un evidement 12 pour le fagonnage d'un arti- 
cle convenable, tel qu'im potion k manche solidaire 
comme represents, regoit dans une portion evidSe ou 
cavite 13 tme premiere charge de verre fondu telle que 
la paraison 14. Un premier piston 16 qui retient une 
25 pifece rapportee 18 destinee a Stre enrohee dans 1 'ar- 
ticle final, par exemple au moyen d'orifices a depres- 
sion 20, et un anneau associe 22 descendent dans la 
cavite 12. Le piston et 1' anneau fagonnent la paraison 
14 en la transformant en un article de pressage initial 
30 14V k epaisseur et diamfetre predetermines, et ils 

pressent simultanSment la pifece rapportee 18 dans la 
paraison fondue de fagon a amener la surface superieure 
de la pifece rapportee 18 sensiblement au ras de la 
surface superieure de I'article de pressage initial 14* • 
35 Le pressage de la pifece rapportee dans la paraison 
s'effectue sans emprisonnement d'air autour de sa 
peripheric. Lors du retrait du piston 16, la depression 
appliquee par les orifices 20 est supprimee de fagon k 
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relScher la prise du piston sur la pi^ce rapport 18, 
et celle-ci se trouve ainsi retenue dans !• article de 
pressage initial 14* • 

Comme la pi^ce rapportee est. en contact avec le 
5 piston refroidi 16 pendant le pressage et pendant le 
temps d» immobilisation ^ventuellement desire, il est 
possible d'agir sur la temperature de la piece rappor- 
tee grace a son contact avec le piston refroidi. Bien 
que les dispositions representees comprennent un anneau 

10 associ^ 22, cette operation de pressage initial peut 
indifferemment §tre effectuee avec ou sans anneau. En 
outre, bien q.ue l*on fasse appel ici^ ime depressioil, 
comme le propose le brevet des Etats-Unis No. 2 .02 6 .606, 
pour retenir la pifece rapportee centre le piston, il 

15 est loisible de recourir si on le desire a d^autres 

modes de retenue, magnetig^ues ou m^caniqLues par exemple# 

iLussit&t qu'on retire le piston 16, et pendant 
q,ue 1 'article de pressage initial 14- est encore a I'etat 
semi-fondu, k une temp^ratiire de preference sup^rieure 

20 k son point de tension, une deuxieme charge de verre 
fondu telle q.ue la paraison 24 est deposee dans la 
cavit^ 12 par-dessus 1 ' article de pressage irobial 14* > 
. et il y a descente d*un second piston 26 et d'un anneau 
associd 52 a I'effet de fagonner 1» article final 24** 

25 Le piston 26 et 1« anneau 32 transforment la paraison 24 
en 1' article 24* par fagonnage sous pression et y 
enrobent simultanement la piece rapportee 18 lors du 
soudage ou fusionnement de la paraison pressee 24 avec 
le verre de 1* article de pressage initial 14' autour de 

30 la p^riph^rie de la pifece rapportee 18, pour former 
I'article final d'une sevLLe pifece 24* dans lequel la 
pifece rapportee 18 se trouve complfetement enrob^e ou 
encapsul^e. Plus pr^cisement, comme le premier pressage 
demeure k des temperatures elevees au moment ou la deu- 
xifeme paraison est presses, on obtient entre I'un et 

35 l»autre une liaison par fusionnement ou scellement verre- 
verre de bonne qualite. En outre, ^tant donn^ qyxe la 
pifece rapportee 18 est pressee sensiblement au ras de la 
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surface de I'article de pressage initial 14', il ne se 
produit.pas d* emprisonnement d'air autour de la piece 
rapportee lors du pressage de la deiuci^me paraison 24, 
ce qui permet de realiser le cas echeant un soudage 
5 .complet de la pi^ce rapportee k 1 'article • 

Lea dispositions representees par les figures 
2a et 4a sent respectivement semblables k celles des 
figures 2 et 4, k ceci pr^s que la surface de fond 13' 
de la cavite 12' du moule 10 est sensiblement plate et 

10 qu'elle n'est pas pourrue d^un pied ou cavite 13 tel 
que celui que pr^sente la cavite 12. En consequence, 
lorsque la paraison initiale 14, depos^e sur la sur- 
face de fond 13*, est pressee par un piston adequat 
portant la pifece rapportee 18 et un anneau, un article 

15 de pressage initial 14" se trouve forme dans le fond 

de la cavite 12*. De preference, 1 ' article couvre toute 
I'etendue de la surface de fond 13' en arrivant jus- 
qu'aux portions de parol laterale de la cavite et en 
prdsentant une stirface superieure continue coznposee de 

20 Ifi" surface superieure de la pifece rapportee 18 et de la 
partie superieure de I'article de pressage initial 14"» 
Ainsi, une surface sensiblement continue s'offre k la 

reception de la deuxifeme paraison 24, de sorte que, lors 
du pressage de cette derniere au moyen du piston 26 et 
de 1» anneau 32, on obtient la formation d^tm article 
d'xrne seule pi^ce 24' dans lequel se trouve enrob^e la 
pifece rapportee 18 • En outre, vu que la surface superieu- 
re de I'article de fagonnage initial 14" couvre l»eten- 
due de la partie inf^rieure de la cavite 12* et est de 
30 niveau a vec la surface superieure de la pifece rapportee 
18, il n'y a pas de possibilite d'emprisonnement d'air 
autour de la piece rapportee 18* De ce fait, les defauts 
du verre dus k I'air emprisonne se trouvent reduits, et 
l«on pent obtenir un soudage complet entre la pifece 
35 rapportee 18 et I'article 24 » si on le desire • II serait 
possible de fagonner un article de pressage initial 
semblable a I'article 14' sur la siirface de fond 13' de 
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la cavlt^ 12*9 laals^ h zaoins que les bords soient 
arrondis ou effil^s en direction du fond, il faudrait 
alors prendre de grandes precautions lors du pressage 
de la deuxifeme paraison 24 pour ^viter que de I'air soit 
5 emprisonn^ autour de la periph^rie de 1 'article de 

pressage initial 14* ^ proximitd de la surface de fond 
13* de la cavitd 12 

Si ddsird, l^article final peut etre fagonn^ 
par pression par le procdd^ h deux paraisons ci-dessus 

10 d^crit avec un materiau vitreux, tel que celui identifi^ 
par le code Coming 9608, lequel peut Stre ulterieure- 
ment transf orm6 par cdramisation en un article en vitro- 
c^rame pair un traitement thermique convenable* En conse- 
quence, du fait des differences de coefficient de dila- 

15 tation thermique entre le stade vitreux et le stade 

vitroc^ramique d^un tel materiau, il est n^cessaire de 
consid^rer avec soin le coefficient de dilatation ther- 
mique de 1» element rappprtd afin qu'il soit compatible 

avec le produit final. 

20 On vient de decrire les formes de mise en oeurre 

actuellement pref^rdes de la pr^sente invention, mais 
il sera Evident pour l^homme de l*art que divers es 
modifications et variantes peuvent fitre apportdes aux 
dispositions decrites et representees sans poiir autant 

25 sortir du cadre de 1* invention. 
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RE VEiroi CATIONS 

1c Precede de fagonnage par pression d'un 
article a partir de verre fondu avec enrobage complet 
simultane d'une pi%ce rapportee k 1' inter ieur de celui- 
5 ci, caracterise en ce qu'il comprend les operations 
consistant a delivrer une premiere charge de verre 
fondu (14) a im moule (10), a presser ladite premiere 
charge en im article de fagonnage initial (14') en 
pressant simultanement une pifece rapportee (18) dans 
10 une surface de celui-ci, a deposer une deuxieme charge 
de verre fondu (24) par-dessus ledit article de fagon- 
nage initial (14'), et k former par pressage de ladite 
deuxieme charge de verre fondu (24) un article final 
monoblpc (24') incorporant ledit article de fagonnage 
15 initial (14') et enrobant completement en mSme temps 
ladite pi^ce rapportee (18), 

2* Precede selon la revendication 1, caracteris^ 
en ce g.u'il comprend les operations consistant a fair e 
subir un deplacement relatif en direction de ladite 
20 premiere charge (14). a un piston (l6) retenant ladite 
pifece rapportee (18) de fagon a assurer siaultanement 
le fagonnage initial d'un article (14») a partir de 
ladite charge et le pressage d'une piece rapportee (18) 
dans la surface superieure dudit article. 
25 3« Precede selon la revendication 1 ou 2, 

caracterise en ce ou'il comprend les operations con- 
sistant a presser ladite pifece rapportee (18) dans la 
surface superieure de ladite premiere charge (14) au 
moment de la formation par pressage dudit article de 
30 fagonnage initial (14*) et a placer une surface supe- 
rieure de ladite piece rapportee (18) sensiblement au 
ras de la surface superieure dudit article de fagonnage 
initial (14»)« 

4« Proced^ selon la revendication 2, caracteria^ 
35 en ce qu'il comprend 1' operation consistant a retenir 
ladite pifece rapportee (18) contre la face anterieure 
dudit piston (16) pendant le trajet de descente de 
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celui-ci et pendant le pressage de ladite premiere 
ciiarge (14) par application d'une depression a ladite 
pifece rapportee (18) par des orifices (20) m^nag^s 
dans ledit piston (16). 
5 5o Proced^ selon I'une quelconque des revendi— 

cations prdcedentes^ paracteris^ en ce qu'il comprend 
les operations consistant k delivxer ladite premiere 
charge de verre fondu (14) a une cavite (13) menagee 
dans line surface de fond (12) dudit moule (10) et k 

10 fagonner par pressage de ladite premiere charge (14) 
un article de fa^onnage initial (14*) en pressant 
simultanement une piece rapportee (18) dans I'une des 
surfaces dudit article (14*) de fagon que la surface 
supdrieTire dudit article de fagonnage initial (14') 

15 et la surface superieure de ladite piece rapportee 
(18) se trouvent sensiblement en affleurement entre 
elles et avec des portions de parol de fond (12) les. 
entourant. 

6, Precede selon l*une quelconque des revendi- 
20 cations 1^4, caract^ris^ en ce qu'll comprend les 
operations consistant k fagoimer ladite premifere 
charge (14) par pressage en un article de fagonnage 
initial (14') et k presser simultanement ladite pifece 
rapportee (18) dans I'xine des surfaces dudit article 
25 de fagonnage initial (14*) de fagon que la surface 
superieure de ladite pi^ce rapportee (18) et la sxir- 
face superieure dudit article de fagonnage initial 
(14») se trouvent sensiblement en affleurement mutuel 
" et que ledit article de fagonnage initial (14*) se 
30 trouve press^ de fagon a couvrir completement l*eten— 
due du fond (13*) dudit moule (10) et k s'arrSter 
contre des portions de parol laterale (12') de 
celui-ci • 

7« Precede selon I'une quelconque des revendi- 
35 cations precedentes, caracterise en ce qu*il comprend 
1» operation consistant k deposer la deuxi&me charge 
de verre fondu (24) par-dessus ledit article de fagon- 
nage initial (14*) pendant que ce dernier se trouve k 
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I'interieur dudit moule (10). 

8. Precede selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce qu^il comprend 
les operations consistant k deposer la deuxifeme charge 

5 de verre fondu (24) par-dessus ledit article de 

fagonnage initial (14*) et a former un article final 
(24* ) par pressage de ladite dettxi^me charge de verre 
fondu (24) pendant que ledit article, de fagonnage 
initial (140 se trouve encore k vine temperature 
10 superieure a son point de tension. 

9. Precede selon la revendication 8, caracteris^ 
en ce qu*il comprend 1' operation consistant k assurer 
simultanement le pressage de ladite deujcifeme charge 

de verre fondu (24) et le soudage par fusionnement de 
15 celle-ci avec ledit article de fagonnage initial (14*) 
de faeon k former un article monobloc (24 ») enrobant 
complfetement ladite pifece rapportee (18) • 
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Fig. 2a 
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Fig. 4a 
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